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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Schneidmaschine zum 
Zerschneiden von Produktlaiben gemaB dem Oberbe- 
griff des Anspruches 1. 

Eine derartige Schneidmaschine ist in der 
DE 30 10 660 Al beschrieben. Be! ihr erfolgt das Zufflh- 
ren des zu zerschneidenden Produktlaibes zu dem ein 
umlaufendes Messer enthaltenden Schneidkopf unter 
Yerwendung eines schr^g angestellten Rollentisches 
und einer Spannzangeneinheit» welche mit dem hinteren 
Ende des Produktlaibes zusammenarbeitet und durch 
einen Linearantrieb bewegt wird. 

In derartigen Schneidmaschinen, die mit hoher 
Schneidfrequenz (Ober 600 Schnitte pro Minute) arbei- 
ten, ist es notwendig, die Zusteliung des Produktlaibes in 
grdBeren Abst^den zu unterbrechen, wenn eine fertig 
zusammengestellte Portion hinter dem Schneidkopf 
weggefahren werden muB. Da die Produktlaibe schwer 
sind, andererseits verformbar sind, kann man die ra- 
schen Geschwindigkeitsanderungen nur bei verhSltnis- 
m§Big harten Produktlaiben mit der aus der 
DE 30 10 660 Al beschriebenen Produktlsdb-Zufiihrein- 
richtung erbringen. 

Durch die vorliegende Erfindung soil daher eine 
Schneidmaschine gem^ dem Oberbegriff des Anspru- 
ches 1 so weitergebildet werden, daB auch einem wei- 
chen Produktiaib durch die Zufuhreinrichtungen abrup- 
te Geschwindigkeitsanderungen erteilt werden kdnnen. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemaB gel5st durch eine 
Schneidmaschine mit den im Anspruch 1 angegebenen 
Merkmalen. 

Bei der erfindungsgem^Ben Schneidmaschine wird 
zum Bewegen des Produktlaibes ein endloses Forder- 
band verwendet, welches auf seiner auBenliegenden Ar- 
beitsflache so ausgebildet ist, daB eine hohe Reibung 
zwischen der letzteren und der Unterseite der zu zer- 
schneidenden Produktlaibe erhalten wird. Da die Pro- 
duktlaibe Qber eine groBe Fltche mit dem FOrderband 
in Verbindung stehen, erfolgt das Einleiten der zu Er- 
zeugung rascher Geschwindigkeitsanderungen notwen- 
digen Kr^fte entsprechend Qber eine groBe FlSche ver- 
teilt und unter hohem ReibschluB. 

Bei der erfindungsgem^Ben Schneidmaschine kann 
man aufgrund des guten Kraftschlusses zwischen Pro- 
duktiaib und dem Fdrderband der ZufQhreinrichtung 
auch das Zustellen eines neuen Produktlaibes von einer 
Beschickungsstellung zur Schneidfl^che rasch im Eil- 
gang vomehmen, ohne daB die Gefahr besteht, daB der 
Produktiaib dann aufgrund seiner TrSgheit schon ein 
grdBeres StQck fiber die Schneidfldche hinausschiefit 

Vorteilhafte Weiterbildungen der ErBndung sind in 
UnteransprQchen angegeben. 

Die Weiterbildung der Erfindung gem^B Anspruch 2 
gestattet es, die Neigung des ZufUhrfdrderers einzustel- 
len. 

Bei einer Schneidmaschine gem^B Anspruch 3 kann 
man den ZufQhrf6rderer zwischen einer schrUg nach 
unten zum Schneidkopf abfallenden Arbeitsstellung und 
einer im wesentlichen horizontalen Beschickungsstel- 
lung verstellen. Eine horizontale Beschickungsstellung 
ist zum euien im Hinblick auf eine ergonomisch gOnstige 
manuelle Beladung des Zufiihrfdrderers von Vorteil, ge- 
stattet zum anderen auch eine einfache Anbindung an 
einen anderen horizontal verlaufenden Transportfdrde- 
rer, welcher zu zerschneidende Produktlaibe herbei- 
fuhrt 

Bei einer Schneidmaschine gemiB Anspruch 4 sind 
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die beiden Endstellungen des ZufUhrfdrderers auf einfa- 
che Weise ohne zusdtzliche Anschlageinrichtungen rea- 
lisiert 

Auch die Weiterbildung der Erfindung gemafi An- 
5 spruch 5 ist im Hinblick auf ein einfaches Beladen des 
Zufiihrfdrderers von Vorteil. 

Dabei hat man bei einer Schneidmaschine gemtB An- 
spruch 6 den Vorteil, daB normaierweise jedes Schaffen 
eines Zuganges zu der Schneidmaschine zu einer Unter- 

10 brechung des Schneidmaschinenbetriebes fuhrt, wah- 
rend das ZufQhren neuer Produktlaibe ohne Anhalten 
der Schneidmaschine erfolgen kann. 

Durch die Weiterbildung der Erfindung gemlB An- 
spruch 7 wird ein nochmals stSrkeres Erfassen eines 

15 Produktlaibes gewahrleistet, da die Kontaktflache zwi- 
schen der Zufiihreinrichtung und dem Produktiaib 
nochmals vergrdBert ist und durch Einzw^ngen des Pro- 
duktlaibes zwischen dem oberen Zufuhrfdrderer und 
dem unteren ZufOhrfdrderer die AnpreBkraft zwischen 

20 den Produktlaiboberflachen und den Oberfiichen der 
Fdrderbinder vergrdBert werden kann. 

Die Weiterbildung der Erfindung gemaB Anspruch 8 
gestattet es, am stromaufseitigen Ende des oberen Zu- 
fiihrfdrderers eine Art Einffihrtrichter in Form eines 

25 sich in Fdrderrichtung erstreckenden schmalen keilfdr- 
migen Spaltes wahlweise vorzusehen. Dies erleichtert 
ein Einlaufen eines Produktlaibes zwischen die beiden 
Zufuhrfdrderer und ergibt eine zunehmende AnpreB- 
kraft zum stromabseitigen Ende des oberen ZufQhrfdr- 

30 derershin. 

Die Weiterbildung der Erfindung gemaB Anspruch 9 
gestattet es, einer sehr ungleichfdrmigen Kontur der 
obenliegenden Oberflache von Produktlaiben Rech- 
nung zu tragen, wobei man durch die unabhangige 

35 Nachfahrmdglichkeit fUr die verschiedenen nebenein- 
anderliegenden Teilfdrderbander einen guten Kontakt 
an solchen unregelmaBigen Oberflachen erhalt Eine 
solche Ausbildung des oberen Zufiihrfdrderers ist auch 
dann vorteilhaft, wenn man eine Mehrzahl von neben- 

40 einanderliegenden Produktlaiben gleichzeitig gegen 
den Schneidkopf zustellen wilL 

Die Weiterbildung der Erfindung gemaB Anspruch 10 
gestattet es, unterschiedlich dimensionierten Produkt- 
laiben Rechnung zu tragen. 

45 Bei einer Schneidmaschine gemaB Anspruch 11 hat 
man in der Nachbarschaft des Schneidkopfes einen ge- 
trennten Abschnitt des unteren Zufiihrfdrderers, Dies 
ist zum einen deshalb vorteilhaft, well man dann auf 
diesem vorderen Abschnitt des unteren Zufiihrfdrderers 

50 einen letzten Abschnitt eines zu Ende gehenden Pro- 
duktlaibes weiterhin gegen den Schneidkopf zustellen 
kann, gleichzeitig aber den Hauptteil des unteren Zu- 
fiihrfdrderers schon neu beladen kann, wozu dieser an- 
gehalten wird und — falls verschwenkbar — in die hori- 

55 zontale Beschickungsstellung abgesenkt wird. 

Mit dem gesonderten kleinen unteren Teilfdrderer 
des unteren Zufiihrfdrderers kann man auch dem direkt 
dem Schneidkopf benachbarten Endabschnitt des Pro- 
duktlaibes eine noch scharfere Geschwindigkeitsande- 

60 rung aufpragen, wenn der Produktiaib verhaitnismaBig 
weich ist, wobei eine kleine Stauchung des Produktlai- 
bes im Bereich zwischen dem vorderen, kurzen unteren 
Zufiihrfdrderer und dem hinteren, langen unteren Zu- 
fiihrfdrderer erhalten wird. 

65 Bei einer Schneidmaschine gemaB Anspruch 12 kann 
man den kurzen, vorderen unteren Zufiihrfdrderer auch 
nach unten verschwenken und erhait so eine Abwurf- 
stellung filr die Endstiicke von Produktlaiben, welche in 
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der Regel nicht zerschnitten werden sollen, da sie un- 
gleiche und daher unerwtinschte Scheiben ergeben. 

Bei einer Schneidmaschine gemaS Anspruch 13 er- 
folgt dieses Abwerfen von Produktlaib-Endabschnitten 
automatisdi. 5 

Verwendet man gem^ Anspruch 14 als unter hoher 
Reibung mit dem Produktiaib zusammenarbeitendes 
Fdrderband ein Zahnriemenband, so kann man das hohe 
Reibung mit dem Produktiaib aufweisende flexible For- 
derband zu geringen Kosten realisieren, da Zahnriemen lo 
in unterschiedlicher Form und unterschiedlichen Mate- 
rialien auf dem Markt erhaltiich sind, insbesondere sol- 
chen Materialien, die zur Verwendung in der Lebens- 
mitteltechnik zugelassen sind. Derartige FSrderbander 
lassen sich auch einfach reinigea 15 

Mit der Weiterbildung der Erfindung gemiB An- 
spruch 15 ist gewahrleistet, daB das Fdrderband zu- 
gleich schlupf f rei antreibbar ist 

Ahemative Mdglichkeiten fUr eine rauhe Arbeits-Au- 
Benflache des flexiblen Forderbandes sind in den An- 20 
sprQchen 16 und 1 7 angegeben. 

Alternativ kann man gem§fi Anspruch 18 fiir das flexi- 
ble Fdrderband eine verformbarc Oberflachenschicht 
vorsehen, die vom Produktiaib durch sein Gewicht lokal 
zusammengedriickt wird, so dafi sich der Produktiaib in 25 
der Oberflachenschicht jeweils eine flache Wanne ein- 
driickt, die einen FormschluB zwischen der Unterseite 
des Produktlaibes und der Oberseite des Fdrderbandes 
gewahrleistet Auf diese Weise erhalt man ein gutes 
Festlegen des Produkdaibes auf dem Fdrderband. 30 

Dabei ist die Weiterbildung der Erfindung gemaB An- 
spruch 19 im Hinblick auf gute Reinigung des Fdrder- 
bandes von VorteiL 

Die Weiterbildung der Erfindung gemSB Anspruch 20 
sorgt fflr ein gleichfdrmiges und von longitudinalen Be- 35 
lastungen freies Bewegen des Produktlaibes durch die 
Zuf iihreinrichtung hindurch. 

Mit der Weiterbildung der Erfindung gemaB An- 
spruch 21 wird gewShrleistet, daB man scharfe Ande- 
rungen in der Geschwindigkeit der Zuf Uhrung des Pro- 40 
dukdaibes gleichermafien bei noch grofier und kleiner 
Restlinge des Produktlaibes erhalt 

Die Weiterbildung der Erflndung gemaB Anspruch 22 
gestattet es, gegebenenfalls die Drehzahl des im 
Schneidkopf angeordneten Umlaufmesser im Betrieb zu 45 
erhdhen oder zu emiedrigen, ohne daB dies zu einer 
Anderung in der Dicke der abgeschnittenen Scheiben 
Oder Portionen fQhrt 

Eine Schneidmaschme gemaB Anspruch 23 eignet 
sich zum Zerschneiden von Produkdaiben in Scheiben 50 
mit hoher Frequenz, wobei trotzdem in Abstanden aus- 
reichend Zeit zur Verffigung steht, um einen fertigge- 
stellten Scheibenstapel hinter dem Schneidkopf wegzu- 
fahren. 

Die Weiterbildung der Erfindung gemaB Anspruch 24 55 
ist im Hinblick auf ein einf aches Abnehmen der Fdrder- 
bander von den ihnen zugeordneten Umlenkmittehi von 
VorteiL Diese Arbeit muB bei Schneidmaschinen, die 
zum Zerschneiden von Lebensmittel-Produktlaiben 
verwendet werden. haufig durchgefuhrt werden. eo 

Hierbei gestattet die Weiterbildung der Erfindung ge- 
maB Anspruch 25 ein einfaches Abnehmen und Wieder- 
anbringen in Verbindung mit dem bendtigten Entspan- 
nen bzw. Spannen der Fdrderbander. 

Eine Verstelleinrichtung fiir die bewegbaren Umlenk- 65 
mittel der Fdrderbander, wie sie im Anspruch 26 ange- 
geben ist, zeichnet sich durch einfache Bedienbarkeit, 
kompakten Auflsau und trotzdem groBzOgig bemesse- 
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nen Verstellweg f ttr das Umlenkmittel aus. 

Bei einer Schneidmaschine gemaB Anspruch 27 kann 
man das hintere Ende des Produktlaibes zusatzlich noch 
durch eine an sich bekannte Spannzangeneinheit fuhren, 
was fur manche Anwendungen sinnvoU sein kann, z. B. 
ein gut ausgerichtetes Bewegen des hintersten Ab- 
schnittes des Produktlaibes bis in unmittelbare Nahe 
des Schneidflache gewahrieistet 

Nachstehend wird die Erfindung anhand von AusfOh- 
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung 
nSher erlautert. 

In dieser zeigen: 

Fig. 1 eine seitliche Ansicht einer Schneidmaschine 
zum Zerschneiden von Produkdaiben, teilweise im 
Schnitt wiedergegeben; 

Fig. 2 eine Aufsicht auf einen unteren Zuf uhrfdrderer 
der in Fig. 1 gezeigten Schneidmaschine, wobei das Au- 
Bengehause der Maschine weggelassen ist; 

Fig. 3 eine seitliche TeUansicht eines dem Schneid- 
kopf benachbarten, vorderen unteren Zufuhrfdrderers 
in vergrdBertem MaBstabe, wobei eine abgesenkte Ab- 
wurfstellung dieses Forderers gestrichelt wiedergege- 
ben ist; 

Fig. 4 einen horizontaien Schnitt durch den dem 
Schneidkopf benachbarten unteren Zuf uhrfdrderer; 

Fig. 5 eine ahnliche Ansicht wie Fig. 1, in welcher 
jedoch ein vom Schneidkopf abgelegener langer unte- 
rer Zufiihrfdrderer in einer abgesenkten Beschickungs- 
stellung wiedergegeben ist; 

Fig. 6 eine zu Fig. 1 ahnliche seitliche Ansicht, in wel- 
cher eine abgewandelte Schneidmaschine wiedergege- 
ben ist, die zusatzlich einen oberen Zufiihrfdrderer auf- 
weist, der mit der Oberseite zu zerschneidender Pro- 
duktlaibe zusammenarbeitet, und welche zusatzlich eine 
synchron zu den Zufiihrf drderem arbeitende Spannzan- 
geneinheit aufweist, die mit dem hinteren Ende der Pro- 
duktlaibe zusammenarbeitet; 

Fig. 7 eine Darstellung der in Fig. 6 gezeigten 
Schneidmaschine, in welcher der vom Schneidkopf ab- 
liegende lange untere Zufiihrfdrderer in einer horizon- 
taien Beschickungsstellung und der dem Schneidkopf 
benachbarte kurze untere Zufiihrfdrderer in einer abge- 
senkten EndstQck-AbwurfsteUung wieder gegeben ist 

Fig. 8 eine Endansicht der m Fig. 7 gezeigten 
Schneidmaschine in Fig. 7 von rechts gesehen; 

Fig. 9 eine vergrdBerte seitliche Ansicht des oberen 
Zufiihrfdrderers der in Fig. 6 gezeigten Schneidmaschi- 
ne, in welcher eine vordere Rahmenplatte des oberen 
Zufiihrfdrderers abgenommen ist und eine fiir diesen 
Zufiihrfdrderer vorgesehene transversale Verstellein- 
richtung weggelassen ist; 

Fig. 10 eine Aufsicht auf den in Fig. 9 gezeigten obe- 
ren Zufiihrfdrderer, wobei Spannzylinder fiir die ver- 
schiedenen Fdrderbander des oberen Zufuhrfdrderers 
und weitere Details wegelassen sind; 

Fig. 11 eine ahnliche Ansicht wie Fig. 9, in welcher 
zusatzlich eine Verstellhalterung fiir den oberen Zu- 
fiihrfdrderer wiedergegeben ist; 

Fig. 12 ein Aufsicht auf die Frontseite der in Fig. 11 
gezeigten Verstellhalterung; 

Fig. 13 eine seitliche Ansicht der Verstellhalterung in 
Fig- 12 von rechts gesehen; 

Fig. 14 eine vergrdBerte seitliche Darstellung eines 
Linearantriebes fiir die Spannzangenemheit der 
Schneidmaschine nach Fig. 6; 

Fig. 15 einen horizontaien Schnitt durch den Linear- 
antrieb nach Fig. 14 in Hdhe von dessen Kugelspindel; 

Fig. 16 einen transversalen Schnitt durch den Linear- 
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antrieb nach den Fig. 14 und 15 und den benachbarten 
Teil des iangen unteren ZufOhrfdrderers; 

Fig. 17 einen horizontalen Schnitt durch einen abge- 
wandelten Iangen unteren Zuftlhrfdrderer, der zum An- 
bringen einer federnd an der Seite eines Produktlaibes 
anliegenden Fuhrungsleiste vorbereitet ist, und seine 
Fiihrungsleisteneinheit; 

Fig. 18 eine seitliche Ansicht des Iangen unteren Zu- 
fOhrfdrderers mit angesetzter Fuhrungsleisteneinheit; 

Fig. 19 einen transversalen Schnitt l^gs der Schnittli- 
nieA-BvonFlg. 18; 

Fig. 20 einen bezogen auf die Produkt-Forderrich- 
tung transversalen Schnitt durch eine weitere seitliche 
Fuhrungseinrichtung fOr den Produktlaib, die in unmit- 
telbarer Nachbarschaft der Schneidflache angeordnet 
ist, gesehen vom Schneidkopf her; 

Fig. 21 erne Aufsicht auf die in Fig. 20 gezeigte FQh- 
rungseinrichtung; 

Fig. 22 einen vertikalen Schnitt durch eine in den 
Fig. 20 und 21 gezeigte Schneidleisten-Verstellmecha- 
nik; 

Fig. 23 eine Aufsicht auf die in Fig. 22 gezeigte 
Schneidleisten-Verstellmechanik; 

Fig. 24 eine axiale Aufsicht auf einen abgewandeiten 
Schneidmesserantrieb fOr eine Schneidmaschine nach 
Fig. 6; 

Fig- 25 einen vertikalen Mittenschnitt durch den 
Schneidmesserantrieb nach Fig. 24; und 

Fig. 26 bis 29 unterschiedliche Ausfiihrungsformen 
fur unter hoher Reibung mit einem Produktlaib zusam- 
menarbeitende Forderbander. 

Die in Fig. 1 gezeigte Schneidmaschine hat einen ins- 
gesamt mit 10 bezeichneten Maschinenrahmen, welcher 
zugleich die Tragstruktur fiir ein AuBengehause bildet, 
welches verschiedene abnehmbare Wandelemente bzw. 
Turen aufweist, uber die ein Zugang zu der im Inneren 
des AuBengeh£Luses befindlichen eigendichen Schneid- 
maschine besteht Ein derartiges Wandelement ist bei 12 
angedeutet 

Femer trSgt der Maschinenrahmen 10 einen insge- 
samt mit 14 bezeichneten Schneidkopf sowie eine insge- 
samt mit 16 bezeichnete ZufOhreinheit fur zu zerschnei- 
dende Produktlaibe, welche auf einem unter 30*^ abfal- 
lenden Fdrderweg Produktlaibe gegen ein Spiralmesser 
18 des Schneidkopfes 14 zustellt 

Das Spirahnesser 18 lauft in einem mit 20 bezeichne- 
ten Schneidkopfgehause rum und ist dort durch eine 
Lagereinheit 22 gelagert Das Spiralmesser 18 wird von 
einem Motor 24 Qber ein Umlenkgetriebe 26 angetrie- 
ben. An den Motor 24 ist ein Stelltmgsgeber 28 ange- 
flanscht, der ein der momentanen Wmkelstellung des 
umlaufenden Spiraknessers 18 zugeordnetes Ausgangs- 
signal bereitstellt Dieses Signal wird auf eine insgesamt 
mit 30 bezeichnete Steuereinheit der Schneidmaschine 
gegeben. 

Die Zufuhreinheit 16 umfaBt einen dem Schneidkopf 
14 benachbarten kurzen unteren ZufOhrfdrderer 32 so- 
wie einen sich hieran anschlieBenden, verglichen mit 
dem ZufOhrfdrderer 32 Iangen hinteren ZufOhrfdrderer 
34. 

In der in Fig. 1 wiedergegebenen Arbeitsstellung 
fluchten die Oberseiten zweier ForderbSnder 36, 38 der 
beiden ZufOhrfdrderer und geben eine gemeinsame un- 
ter 30* nach unten fOhrende Fdrderflache 40 vor. 

Wie aus der Fig. 1 ersichtlich, ist der Schneidkopf 14 
um 30° aus der Vertikalen herausgekippt Seine senk- 
recht auf der Fdrderflache 40 stehende durch das Spiral- 
messer 18 vorgegebene Schneidflache ist mit 42 be- 
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zeichnet 

Zwischen dem stromabseitigen Ende des ZufOhrfdr- 
derers 32 und der Schneidflache 42 ist eine Schneidleiste 
44 angeordnet, die aus einem hartem Kunststoffmateri- 
5 al, z. B. Polymethyienoxid besteht 

Der kurze vordere ZufOhrfdrderer 32 hat (vergleiche 
auch die Fig. 2 bis 4) eine stromabseitige Umlenkrolle 
46 sowie eine stromaufseitige Umlenkrolle 48, Ober wel- 
che das Fdrderband 36 lauft Dieses besteht beim be- 

10 trachteten AusfOhrungsbeispiel aus drei bOndig neben- 
einanderliegenden Bandsegmenten 36a, 36b, 36c. Das 
Fdrderband 36 ist ein Zahnriemenband, welches auf sei- 
ner AuBenseite und semer Innenseite gleichermaBen 
mit Zahnen versehen ist Es ist aus einem fur den Um- 

15 gang mit Lebensmitteln geeigneten Kunststoffmaterial 
und einer geeigneten VerstSrkung hergestellt. Entspre- 
chend sind die Umlenkrollen 46, 48 als Zahnriemen-Um- 
lenkrollen ausgebildet Ihre Enden sind uber Lager 50 
bzw. 52 auf Achsen 54, 56 drehbar gelagert, die ihrer- 

20 seits von seitlichen Rahmenplatten 58, 60 eines insge- 
samt mit 62 bezeichneten Fdrdererrahmens getragen 
sind. 

Die Achse 54 ist (siehe insbesondere Fig. 4) an ihren 
beiden Enden Ober zwei Exzenterbuchsen 64, 66 in La- 

25 gerdffnungen 68, 70 der Rahmenplatten 58, 60 gelagert 
Die Exzenterbuchsen 64, 66 sind Ober insgesamt mit 72 
bezeichnete Feder/Nutverbindungen drehschlOssig mit 
der Achse 54 verbunden und das bedienerseitige Ende 
der Achse 54 ist mit einem Vierkant 76 versehen, an 

30 welchem ein SchraubenschlOssel angesetzt werden 
kann. Durch Drehen der Achse 54 werden somit die 
Exzenterbuchsen 64, 66 synchron verstellt, wodurch die 
stromabseitige Umlenkrolle 46 eine in Fdrderrichtung 
verlaufende Bewegungskomponente erhalt, die zum 

35 Spannen des Fdrderbandes 36 dient Die bedienerseitige 
Rjahmenplatte 58 hat erne Randkontur, die innerhalb der 
Randkontur des Fdrderbandes 36 liegt, so daB letzteres 
nach Bewegen der Umlenkrolle 46 in ihre voll eingefah- 
rene Stellung einfach zum Bediener hin von dem Zu- 

40 f Ohrfdrderer 32 abgezogen werden kann. 

Die vom Schneidkopf abgelegene Umlenkrolle 48 des 
ZufOhrfdrderers 32 wird Ober ein Winkelgetriebe von 
einem Servomotor 78 angetrieben. Letzterer ist an einer 
Rahmenplatte 80 des Maschinenrahmens 10 befestigt 

45 Die Achse 56 dient zugleich als Schwenkachse fOr den 
gesamten ZufOhrfdrderer 32 

Zur Servoverschwenkung des ZufOhrfdrderers 32 ist 
ein SchwenkflOgelmotor 82 vorgesehen, der am Maschi- 
nenrahmen 10 befestigt ist und dessen zur Umlenkrolle 

50 48 koaxiale Abtriebswelle Ober einen Kurbelarm 84 auf 
eine Antriebsstange 86 arbeitet, welche durch Offhun- 
gen 88 hindurchgefOhrt ist, die in den Rahmenplatten 58, 
60 des ZufOhrfdrderers 32 vorgesehen sind 
Durch entsprechende Druckmittelbeaufschlagung 

55 des SchwenkflOgehnotors 82 laBt sich der ZufOhrfdrde- 
rer 32 aus der in Fig. 1 und 3 voll ausgezogen dargestell- 
ten Arbeitsstellung in eine abgesenkte Abwurfstellung 
bewegen, in welcher nicht mehr verwertbare EndstOcke 
eines Produktlaibes in einen EndstOck-Sammelbehaiter 

60 Oder eine zu einem solchen fOhrende Rutsche gelangen. 
Das entsprechende Ansteuern des SchwenkflOgelmo- 
tors erfolgt durch die Steuereinheit 30 dann, wenn ein 
Produktlaib um eine vorgegebene Strecke vorgescho- 
ben wurde, nach welcher dann das nicht mehr gleichfdr- 

65 nilge Ende des Laibes zu erwarten ist Um dies zu erken- 
nen, kann z. B. kurz vor dem Schneidkopf ein Laibende- 
FOhler 90 angeordnet sein (vgL Fig. 1). Bei diesem kann 
es sich um einen taktil mit der Oberseite des Produktlai- 
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bes zusammenarbeitenden FOhler oder einen optisch 
Oder kapazitiv mit dem Produktlaib zusammenarbeiten- 
den Ftihler handeln. 

Wahlweise kann man das Erkennen des Endes des 
Produktlaibes auch bei gegebener Produktlaiblange 5 
ausgehend vom Zustellweg des Produktlaibes seit dem 
Abschneiden der ersten Scheibe bewerkstelligen. Hier- 
zu kann die Steuereinheit 30 z. B. einfach die Uml^ufe 
des Spiralmessers 18 aufsummieren, welche aus dem 
Ausgangssignal des mit dem Motor 24 verbundenen 10 
Steliungsgebers 28 erkennbar sind. Statt dessen kann 
man auch das Ausgangssignal eines dem Servomotor 78 
zugehorigen Winkelgebers 92 verwenden, der sowieso 
ftir die Servoschleife dieses Motors vorgesehen ist 

Wie aus Fig. 3 ersichtlich, ist das Forderband 36 durch 15 
eine StCLtzplatte 94 abgestutzt, uber welche es in Gleit- 
reibung i^uft Die StQtzplatte 94 ist durch Schrauben 96 
an den Rahmenplatten 58,60 angebracht 

Der vom Schneidkopf abliegende lange ZufuhrfSrde- 
rer 34 hat im wesentlichen gleichen Aufbau wie der 20 
Zufahrf6rderer32. 

Eine stromabseitige Umlenkrolle 98 und eine strom- 
aufseitige Umlenkrolle 100 sind in seitiichen Rahmen- 
platten 102, 104 uber Achsen 106, 108 sowie Lager 110 
bzw. 112 gelagert Das obenliegende Arbeitstrum des 25 
Fdrderbandes 38 ist durch mehrere StOtzplatten 114 
abgestOtzt, die jeweils durch Schrauben 116 an den seit- 
iichen Rahmenplatten 102, 104 befestigt sind 

Die stromaufseitige Umlenkrolle 100 wird iXber ein 
Winkelgetriebe von einem Servomotor 118 angetrie- 30 
ben. Der diesem zugeordnete Winkelgeber 120 ist wie- 
der mit der Steuereinheit 30 verbunden. 

Das Fdrderband 38 besteht aus drei bundig nebenein- 
anderliegenden Bandsegmenten 38a, 38b und 38c und ist 
wieder ein beidseitig mit Z&hnen versehenes Zahnrie- 35 
menband Entsprechend sind die Umlenkrollen 98, 100 
wieder Zahnriemen-Umlenkrollen. 

Die die stromabseitige Umlenkrolle 98 lagemde Ach- 
se 106 ist (vgl. Fig. 2) von einem Lenker 122 getragen, 
der verschwenkbar mit dem Maschinenrahmen 10 ver- 40 
bunden ist (links neben der Abtriebswelle des Schwenk- 
flugebnotors82). 

Auf diese Weise ist der Zufuhrforderer 34 insgesamt 
um eine mit der Achse 56 zusammenf ailende Achse ver- 
schwenkbar, und zwischen der in Fig. 1 gezeigten Ar- 45 
beitsstellung tmd einer in Fig. 5 gezeigten Beschik- 
kungsstellung verschwenkbar. Fur dieses Bewegen kdn- 
nen druckmittelbetriebene Arbeitszylinder verwendet 
werden, ahnllch wie beim Ausfuhrungsbeispiel nach 
Fig. 6 gezeigt 50 

Die in den Fig. I bis 5 gezeigt Schneidmaschine arbei- 
tet folgendermaJ3en: 

Zum Beschicken der Schneidmaschine mit eiiiem neuen 
Produktlaib wird der ZufOhrfdrderer 34 in die Fig. 5 
gezeigte Beschickungsstellung gebracht In dieser ragt 5s 
er durch eine Beschickungsdffnung 124 des ansonsten 
geschlossenen und zugangstiberwachten AuBengehau- 
ses der Schneidmaschine, so daB von Hand oder durch 
einen fluchtenden Beschickungsforderer 126 ein neuer 
Produktlaib zugefiihrt werden kann. eo 

Im Bereich der Beschickungsdffnung 124 ist ein FOh- 
ler 128, z. B. ein Lichtschranken-FOhler, angeordnet, der 
mit der Steuereinheit 30 verbunden ist Spricht letzterer 
an, wenn das vordere Ende eines neuen Produktlaibes in 
die Beschickimgsdffnung gelangt, so erregt die Steuer- es 
einheit 30 den Servomotor 118 des Zufuhrfdrderers 34 
solange in Vorwartsrichtung, bis das vordere Produkt- 
laibende bei oder kurz vor der stromabseitigen Umlenk- 
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rolle 98 des Zuf (ihrforderers 34 iiegt. Dann wurd von der 
Steuereinheit 30 das Anheben des Zuftihrfdrderers 34 in 
die in Fig. 1 gezeigte Arbeitsstellung veraniaBt Der 
Produktlaib bleibt hierbei sicher auf dem oberen Ar- 
beitstrum des ZufQhrfdrderers 34 liegen, da er an vielen 
Stellen durch die transversal zur Fdrderrichtung verlau- 
f enden Kanten der Zahne des Fdrderbandes 38 gehalten 
ist. 

In der Arbeitsstellung bilden nun die beiden ZufOhr- 
f orderer 32, 34 eine durchgehende bewegliche und unter 
hoher Reibung mit der Unterseite des Produktlaibes 
zusammenarbeitende F6rderflache. Nun wird der Mo- 
tor 34 des Schneidkopfes 14 in Gang gesetzt, und die 
beiden Servomotoren 78 und 118 der beiden Zufuhrfor- 
derer 32 und 34 werden synchron und mit solcher Ge- 
schwindigkeit erregt, daB man die gewunschte Dicke 
vom Produktlaib abgeschnittener Scheiben erh^lt. Letz- 
tere fallen hinter dem Spiralmesser nach unten und bil- 
den auf einem darunterliegenden, in den Fig. 1 bis 5 
nicht wiedergegebenen Sammelforderer einen Schei- 
benstapel oder eine geschindelte Stapelanordnung. 

Dieses Abschneiden von Produktscheiben erfolgt mit 
sehr hoher Drehzahl von typischerweise 600 bis 1200 
Schnitten pro Minute. Um ausreichend Zeit zum Weg- 
transportieren eines fertigen Scheibenstapels zu haben, 
ist es notwend]£^ die Scheibenbildung fur ein oder meh- 
rere Zyklen anzuhalten, d L die ZufOhrung des Pro- 
duktlaibes zu stoppen und das Spiralmesser eine oder 
mehrere Umdrehungen leer durchlaufen zu lassea Das 
Abstoppen des Produktlaibes muB sehr rasch erfolgen, 
vorzugsweise soil zumindest das vordere Ende des Pro- 
duktlaibes eine kleine Bewegung in Riickwartsrichtung 
erhalten, damit das Spirahnesser wirklich leer umlauft 
und nicht von der vorderen Stirnfiache des Produktlai- 
bes Schnitzel oder dunne Scheiben abschneidet, die un- 
erwOnscht sind 

Ein solches abrupten Anhalten und leichtes Zuriick- 
setzen des vorderen Endes des Produktlaibes ist bei der 
oben beschriebenen Schneidmaschine deshalb moglich, 
well die Unterseite des Produktlaibes durchgehend mit 
der rauhen kantigen Arbeitsfliche des Fdrderbander 36, 
38 in Beruhrung steht 

Nach Abtransport eines Scheibenstapels werden 
dann die beiden Servomotoren 78, 118 wieder in Vor- 
wftrtsrichtung erregt, so daB die Scheibenbildung wie- 
der auf genonimen wird 

Ist das Abschneiden von Scheiben von einem Pro- 
dukdaib soweit fortgeschritten, daB das hintere Ende 
des Produktiaibes sich iiber der stromaufseitigen Um- 
lenkrolle 48 des ZufQhrfdrderers 32 befmdet (dies kann 
die Steuereinheit 30 entweder aus der Anzahl der Mes- 
serumlaufe unter Verwendung des Ausgangssignales 
des Steliungsgebers 28 oder aus dem seit dem ersten 
Schnitt erfolgten Produktlaibvorschub ausgehend vom 
Ausgangssignal des Winkelgebers 92 oder aber auch am 
Ausgangssignal eines im Bereich der Umlenkrolle 48 
angeordneten weiteren Laibendefuhlers 130 erkennen), 
so leitet die Steuereinheit 30 ein Absenken des ZufQhr- 
fdrderers 34 in seine Beschickungsstellung eia Der Zu- 
fOhrfdrderer 34 wird weiter in Zustelhichtung betrie- 
ben, so daB der noch brauchbare Teil des Restes des 
Produktlaibes weiter in Scheiben zerlegt wird 

Ist das Ende des Produktlaibes nahe an die Schneid- 
flUche 42 bewegt worden, was die Steuereinheit 30 wie 
oben beschrieben erkennen kann, so bewegt die Steuer- 
einheit 30 den Zufuhrforderer 32 in die in der Zeichnung 
gestrichelt eingetragene Abwurfstellung, und das hinte- 
re Laibende f^It nach unten in eine Rutsche oder Sam- 
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melbehalter. 

Nach einer fQr das Abwerfen des Laibendes ausrei- 
chenden Zeitspanne steilt die Steuereinheit 30 dann die 
ZufGhrforderer 32 wieder in die in der Zeichnung durch 
ausgezogene Linien wiedergegebene Arbeitsstellung. 5 
Nach erfolgter Beschickung des Zuf uhrforderers 34 und 
dem wie oben erfolgenden Einziehen des neuen Pro- 
duktlaibes und dem anschlieBenden Wiedernachoben- 
schwenken des ZufOhrfdrderers 34 beginnt dann das 
Schneiden von neuem, wie oben beschrieben. 10 

Das Spannen und Freigeben des Fdrderbandes 38 
konnte im Prinzip unter Verwendung von der Achse 106 
zugeordneten Exzenterbuchsen erfolgen, ahnlich wie 
dies far die Achse 54 des ZufOhrffirderers 32 beschrie- 
ben war, Durch eine entsprechende Exzenterbewegung 15 
wird dann der gesamte Rahmen des ZufuhrfSrderers 34 
verschwenkt, eingeschlossen der verh^tnism^Big 
schwere Antrieb beim freien Ende des Fdrdererrah- 
mens. Aus diesem Gnmde wird es vorgezogen, das 
Spannen und Entlasten des Fdrderbandes 38 bei der 20 
angetriebenen Umlenkrolle 100 vorzunehmen. Hierzu 
ist die Umlenkrolle 100 zusammen mit dem Servomotor 
1 18 auf einem insgesamt mit 132 bezeichneten Hilfsrah- 
men verschiebbar auf dem Ende des Fdrdererrahmens 
angeordnet, der seinerseits durch bei seinen Seiten an 25 
vorspringenden Laschen 134 angreifende Exzenter 136 
in Spannrichtimg ausfahrbar ist (vgl. Fig. 5). Die beiden 
Exzenter 136 sitzen auf einer gemeinsamen Welle 138, 
die in den seitlichen Rahmenplatten 102, 104 gelagert 
sind und wieder mit einem in der Zeichnung nicht wie- 30 
dergegebenen FormschluBmittei zum Ansetzen eines 
SchlQssels versehen ist 

Bei der abgewandelten Schneidmaschine, die in den 
Fig. 6 bis 23 wiedergegeben ist, sind Maschinenteiie, die 
obenstehend schon unter Bezugname auf die Fig. 1 bis 5 35 
erlautert wurden, wieder mit denselben Bezugszeichen 
versehen. Diese Maschinenteiie werden nachstehend 
nicht nochmals hn einzelnen beschrieben. 

Unterhalb des Schneidkopfes 14 ist ein Trennblatt- 
spender 140 gezeigt, welcher zwischen die emzelnen 40 
abgeschnittenen Scheiben und/oder unter einen Schei- 
benstapel jeweils ein Trennblatt einschieBt, welches er 
von einer Papierbahn abschneidet 

In Fig. 6 sind bei 142 zwei bei den Seiten des ZufOhr- 
forderers 34 angreifende druckmittelbetatigte doppelt 45 
wu-kende Arbeitszylinder wiedergegeben. Deren An- 
lenkpunkte und Lange ist so bemessen, daB in der einen 
Endlage des Kolbens die horizontale Beschickungsstel- 
lung des Zufuhrforderes 34 erhalten wird, wShrend man 
in der anderen Endlage des Kolbens (in Fig. 6 gestri- 50 
chelt angedeutet) die schrUg nach unten abfcdlende Ar- 
beitsstellung erhilt. 

Femer ist in Fig. 6 bei 144 em Sanunelfdrderer ge- 
zeigt, welcher die von dem Spiraknesser 18 abfallenden 
Produktscheiben sammelt (vertikal gestapelt oder ge- 55 
schindelt) und wegtrSgt Der Sammelfdrderer 144 wird 
durch einen Servoantrieb 146, der ebenfalls durch die 
Steuereinheit 130 gesteuert wird, synchron zur Gesamt- 
hdhe des in Entstehung begriffenen Stapels abgesenkt, 
so daB tar alle Scheiben gleiche Fallbedingungen herr- eo 
schen. 

Bei der in Fig. 6 wiedergegebenen Schneidmaschine 
sind auf den Zufiihrfdrderern 32, 34 befindliche Pro- 
duktlaibe unterschiediicher Lange mit 148, 150, 152 be- 
zeichnet 65 

Bei der in Fig. 6 gezeigten Schneidmaschine ist zu- 
nMchst zusatzlich ein oberer insgesamt mit 154 bezeich- 
neter ZufOhrfdrderer vorgesehen, femer eine insgesamt 
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mit 156 bezeichnete Spannzangeneinheit, welche mit 
dem hinteren Ende des letzten auf den ZufOhrfdrderem 
32, 34 liegenden Produktlaibes 152 zusammenarbeitet 
Ein auf die Spannzangeneinheit arbeitender linearan- 
trieb ist insgesamt mit 158 bezeichnet. 

Der obere Zufiihrfdrderer 154 und der Linearantrieb 
158 arbeiten synchron zu den unteren ZufOhrfdrderem 
32,34. 

nunmehr wird unter Bezugnahme auf die Fig. 6 bis 11 
der Aufbau des oberen Zufuhrforderers 154 nlUier be- 
schrieben. 

Der obere ZufOhrfdrderer 154 ist zur gleichzeitigen 
Zustellung dreier nebeneinanderliegender Produktlaib- 
strange vorgesehen und weist drei in zur Zeichenebene 
von Fig. 6 senkrechter Richtung hintereinanderliegende 
Forderbander 160a, 160b und 160c auf. Diese bilden eine 
zusammen mit 162 bezeichnete Forderbandanordnung. 
Die Fdrderbander 160 (die sie unterscheidenden Zusat- 
ze a, b und c werden nachstehend weggelassen, wo eine 
Unterscheidung nicht notwendig ist; dies gilt gleicher- 
maBen fOr den Fdrderbandem zugeordnete weitere 
Komponenten) sind jeweils wieder beidseitig mit Zah> 
nen versehene Zahnbander. 

Die Forderbander 160 laufen Ciber eine gemeinsame 
Zahnriemen-Umlenkrolle 164 um, die uber ein Umlenk- 
getriebe von einem Servomotor 166 angetrieben wird. 
Der diesem zugeordnete Winkelgeber trlgt das Bezugs- 
zeichen 168. 

Von der gemeinsamen Umlenkrolle 164 laufen die 
verschiedenen Forderbander 160 uber eine kleine Um- 
lenkrolle 170 und dann weiter zu getrennten Umlenkrol- 
len 172 fOr jeweils ein Forderband, welche jeweils von 
emem Winkelhebel 174 getragen suid Die Wmkelhebel 
174 sitzen auf einer gemeinsamen Schwenkachse 176 
und ihre treibenden Arme sind mit den Kolbenstangen 
von getrennten Druckluftzylindem 178 verbunden. Eine 
voll angehobene Stellung der UmlenkroUen 172, die in 
der Zeichnung wiedergegeben ist, ist jeweils durch eine 
Anschlagschraube 180vorgegeben. 

Von den UmlenkroUen 172 laufen die Forderb^der 
160 zu einer Umlenkrolle 182; die der Schneidfliche 42 
eng benachbart ist 

Die UmlenkroUen 182 sind jeweils von Lenkem 184 
getragen, deren eines Ende gelenkig mit dem die Um- 
lenkrolle tragenden Arm des Winkelhebels 168 verbun- 
den ist, w^hrend das andere Lenkerende gelenkig mit 
dem freien Arm eines weiteren Winkelhebels 186 ver- 
bunden ist Die Winkelhebel 186 sitzen auf einer ge- 
meinsamen Schwenkachse 188. Die treibenden Arme 
der Winkelhebel 186 sind jeweils mit der Kolbenstange 
eines zugeordneten Druckluftzylinders 190 verbunden. 
Letztere werden wieder durch die Steuereinheit 30 mit 
Druckmittel versorgt Getrennte Anschlagschrauben 
192 geben die voll angehobene Stellung der Winkelhe- 
bel 186 vor. 

Durch Ausfahren der Druckluftzylinder 190 kann so- 
mit das stromabseitige Ende des Arbeitstrums der Fdr- 
derbinder 160, welches zwischen den UmlenkroUen 172 
und den UmlenkroUen 182 liegt, naher gegen die Fdr- 
derfl^che des Zufuhrfdrderers 32 bewegt werden. 
Durch Ausfahren der DruckluftzyUnder 178 kann der 
stromaufseitige Abschnitt des Arbeitstrums der F6rder- 
bander 160 naher gegen die Fdrderflache des Zufuhrfdr- 
derers 34 bewegt werden. Wie oben dargelegt, sind die- 
se Verstellmoglichkeiten fiir die verschiedenen Forder- 
bander 160a, 160b und 160c unterschiedUch vornehm- 
bar, um unterschiedlichen Produktiaibgeometrien 
Rechnung zu tragen. 
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Von den Umlenkrollen 182 laufen die Forderbander 
160 unter kleinem Winkel schrag ansteigend auf eine 
gemeinsame Unilenkrolle 194 und von dort senkrecht 
zur Fdrderfiache auf eine weitere gemeinsame Umlenk- 
rolle 196. Auf diese Weise ist der Schneidfiache 42 be- 
nachbarte Endabschnitt des oberen Zufuhrf5rderers 
154 schnabelfdrmig. 

Von der gemeinsamen Umlenkrolle 1% laufen die 
Fdrderbander 160 auf ihnen getrennt zugeordnete 
SpannroUen 198, die von den freien Enden von Lenkern 
200 getragen sind. Letztere sind auf einer gemeinsamen 
Schwenkachse 202 angeordnet und getrennt durch 
Druckiuftzyiinder 204 zum Spannen des zugeordneten 
Fdrderbandes 160 bewegbar. Von den SpannroUen 198 
laufen die FQrderbander 160 dann wieder auf die ge- 
meinsame angetriebene Umlenkroile 164, 

Wie am besten aus den Fig. 9 und 10 ersichtlich, sind 
die Fdrderbander 160 zwischen den Umlenkrollen 172 
und 182, also in ihrem Arbeitstrum, durch von den Len- 
kern 184 getragene Stutzschienen 206 abgestutzt 

Wie aus Fig. 11 ersichtlich, ist eine hintere Rahmen- 
piatte 208 des oberen ZufQhrfdrderers 154 mit einem 
Transversalschlitten 210 verbunden, welcher zwei beab- 
standete Fuhrungsbuchsen 212, 214 aufweist, deren 
Achsen senkrecht auf der Zeichenebene stehen. Die 
Fuhrungsbuchsen 212, 214 laufen auf Fiihrungsstaben 
216, 218, die am Maschinenrahmen befestigt sind. Auf 
diese Weise ist der gesamte obere Zufuhrfdrderer 154 in 
zur Zeichenebene von Fig. 6 senkrechter Richtung ver- 
stellbar am Maschinenrahmen 10 befestigt Die Arretie- 
rung des Zufuhrforderers 154 in der jeweils eingesteil- 
ten Stellung erfolgt unter Verwendung von Klemm- 
schrauben 220, die in den FtihrungsbQchsen 212, 214 
laufen und an den FQhrungsstaben 216, 218 angreifen. 

Auf diese Weise kann man die seitliche Stellung des 
oberen Zufuhrfdrderers 154 unterscheidlichen Breiten 
von Produktlaiben oder einer unterschiedlichen Anzahl 
gleichzeitig in Scheiben zu zerlegender Produktlaibe 
anpassen. 

^le genauer aus Fig. 12 und 13 ersichtlich, ist die 
hintere Rahmenplatte 208 des oberen ZufOhrforderers 
154 zunSchst mit einem Vertikalschlitten 222 verbun- 
den, der in zur Forderflache senkrechter Richtung auf 
vertikalen Fiihrungsstaben 224 des Transversalschlit- 
tens 210 lauft und durch eine Gewindespindel 226 ver- 
stellbar ist Auf diese Weise kann eine Grobverstellung 
der Arbeitstrums der Forderbander 160 in zur Forder- 
ebene senkrechter Richtung erfolgen, um groBen Hd- 
henunterschieden der zu zerschneidenden Produktlaibe 
Rechnung zu tragen. 

Wie aus Fig. 11 ersichtlich hat eine vordere Rahmen- 
platte 228 des oberen Zufuhrfdrderers 154 eine Rand- 
kontur 230, die durchweg innerhalb des von den Fdrder- 
bandern 160 durchlaufenen Weges liegt Bei Entlastung 
der SpannroUen 198 konnen somit die verschiedenen 
Forderbander 160 einfach nach vorn abgenommen wer- 
den. 

Numnehr wird unter Bezugnahme auf die Fig. 14 bis 
16 der auf die Spannzangeneinheit 156 arbeitende Line- 
arantrieb 158 naher besdhrieben. 

Stimplatten 232 und 234 tragen zwei Fahrungsstabe 
236, 238 und sind durch letztere verbimden. In den Stim- 
platten 232 und 234 ist ferner eine Kugelgewindespindel 
240 gelagert welche zwischen den FQhrungsstaben 236, 
238 liegt Die Kugelgewindespindel 240 wu-d von einem 
Servomotor 242 (vergleiche Fig. 6) angetrieben, dem 
wieder ein Winkelgeber 244 zugeordnet ist Der Servo- 
motor 242 wird wieder von der Steuereinheit 30 her 
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erregt 

Auf den FQhrungsstaben 236, 238 laufen Fuhrungs- 
buchsen 246, 248 eines Spannzangenhalters 250. Auf der 
Kugelgewindespindel 240 lauft eine mit dem Spannzan- 
5 genhalter 250 verbundene Kugelgewindemutter 252. 
An einem Tragarm 254 des Spannzangenhalters 250 
ist die in den Fig. 14 bis 16 nicht wiedergegebene Spann- 
zange befestigt die durch emen Servomotor ausfahrba- 
re Produkthalteklauen aufweist 

10 Unterhalb der Fuhrungsstabe 236, 238 sind die Stirn- 
platten 232, 234 durch weitere Verbindungsstabe 258, 
260 verbunden. Auf diesen sitzen in der Nachbarschaft 
der Stirnplatten 232, 234 Verstellkdpfe 262, 264, welche 
FOhrungsbohrungen 266^ 268 aufweisea Diese Qber- 

15 greifen vom Maschinenrahmen getragene FQhrungssta- 
be 270. Diese gestatten es somit den gesamten Linear- 
antrieb 158 zusammen mit der Spannzangeneinheit 156 
in zur Zeichenebene von Fig. 6 senkrechter Richtung 
genauso zu verstellen wie dies fur den oberen Zufuhr- 

20 forderer 154 erfolgen kann. Damit ist auch die Spann- 
zangeneinheit 156 und ihr Linearantrieb 158 in bezogen 
auf die Forderrichtung seitlicher Richtung einstellbar, 
um unterschiedlichen Breiten von Produktlaiben oder 
Produktlaibsatzen Rechnung zu tragen. 

25 Wie aus Fig. 16 ersichtlich, hat der Linearantrieb 158 
eine aus Blech gebogene insgesamt mit 272 bezeichnete 
Abdeckhaube. Letztere gibt zusanunen mit der Obersei- 
te des Forderbandes 38 einen Spalt vor, durch welchen 
sich der Tragarm 254 hindurcherstrecken kann. Der 

30 uber diesem Durchtritt liegende mit 274 bezeichnete 
Wandabschnitt der Abdeckhaube 272 veriauft senk- 
recht zur Fdrderflache und ist mit in Langsrichtung ver- 
laufenden Wellungen 276 versehen, so daB die seitlichen 
Flachen von Produktlaiben nicht durchgehend am 

35 Wandabschnitt 274 anliegen und sich dort somit nicht 
festkleben oder festsaugen konnen. 

Der gewellte Wandabschnitt 274 der Abdeckhaube 
272 dient als FOhrung fur die in Fig. 6 hintenliegende 
Seitenflache des zu zerschneidenden Produktlaibes. Die 

40 untere Begrenzungsfliche des Produktlaibes ist durch 
die Oberseite der ZufQhrfdrderer 32 und 34 gefOhrt und 
exakt positioniert Die Oberseite des Produktlaibes ist 
durch den Zufulirforderer 154 gefuhrt und positioniert 
Um auch die in Fig. 6 vome liegende Seite des Pro- 

45 duktiaibes bzw. der Produktlaibanordnung prazise zu 
fuiiren, kann man den ZufQhrfdrderer 34 noch wie in den 
Fig. 17 bis 19gezeigtmodifi2ieren. 

Bei dem in den Fig* 17 bis 19 gezeigten abgewandel- 
ten Zufuhrfdrderer 34 sind beim dem Servomotor 118 

50 benachbarten Rahmenende Dnickmittelanschlusse 278, 
280 vorgesehen, denen uber ein Schleppkabel, uber wel- 
ches auch der Servomotor 118 mit Energie versorgt und 
gesteuert wird, Druckmittel zugefQhrt wird bzw. Druck- 
mittel abgef Qhrt wird. 

55 Von diesen DnickmittelanschlQssen gehen Leitungen 
282, 284 aus, die zu weiteren DnickmittelanschlQssen 
286, 288 an den seitlichen Rahmenplatten 102 fQhren. 
Diese sind mit AnschluBplatten losbar verbunden, wie 
sie bei 290 gezeigt sind. 

60 Diese Druckmittelanschlusse dienen zur Druckmittel- 
ver- und Endsorgung von Druckiuft-Federzylindem 
292, 294, die vom Rahmen 296 einer in Fig. 17 abgezo- 
gen gezeigten und insgesamt mit 298 bezeichneten An- 
druckeinheit getragen sind. Letztere hat zwei Befesti- 

65 gungsbleche 300, die mit beabstandeten Paaren von Be- 
festigungsoffnungen 302 versehen sind. Die verschiede- 
nen Paare von Befestigungsoffnungen 302 sind jeweils 
auf Paare von Gewindebohrungen 304 aufsetzbar, wel* 



DE 195 

13 

che in mit den seitiichen Rahmenplatten 102 verbun- 
denen Befestigungsteilen 306 ausgebildet sind. Auf diese 
Weise ist die gesamte Andruckeinheit 298 mit der Rah- 
menplatte 102 verbindbar, wobei mit dem mechanischen 
Anbringen zugleich auch die Fluidanschliisse zu den 
Druckluft-Federzylindern 292, 294 hergestellt werden. 

Wie aus Fig. 1 7 ersichtlich, greifen die Druckluft-Fe- 
derzylinder 292, 294 an einem an den Enden abgekrdpf- 
ten gestreckten Blechteil 308 an. Dessen Enden haben 
Durchgangsdffnungen 310, durch welche sich Fuhrungs- 
bolzen 312 unter Spiel erstrecken. Die FOhrungsbolzen 
312 sind am vorderen Ende in FOhrungsringen 314 ge- 
fiihrt, welche am innenliegenden hochgekanteten 
Schenkel 316 des insgesamt U-f6rmiges Querschnitts- 
profil aufweisenden Blech-Rahmens 296 festgelegt sind 
Der auBenliegende Schenkel 318 des Rahmens 296 tragt 
weitere Fiihrungsteile 320 fUr die aufienliegenden En- 
den der Fuhrungsbolzen 312 und femer die Geh^use der 
Druckluf t-Federzylinder 292, 294. 

Wie Fig. 17 zeigt, haben die FGhrungsbolzen 312 eine 
Schuiter 322, weldie den einen Federsitz fOr eine zuge- 
ordnete Schraubenfeder 324 darstellt Der andere Fe- 
dersitz ftir die Schraubenfeder 324 wird durch die innen- 
liegende FiSche des gekropften Endabschnittes des 
Blechteiles 308 gebiidet 

Die Fuhrungsbolzen 312 tragen zusanmien eine An- 
druckschiene 326, welche im wesentlichen parallel zur 
Frodukt-Forderrichtung verlauft Die Andriickschiene 
326 hat leicht nach auBen abgeknickte Endabschnitte 
328,330. 

Auf diese Weise wird die AndrQckschiene 326 unter 
der Kraft einer Federanordnung gegen die bedienersei- 
tige OberflSlche des Produktlaibes gedruckt, welche 
durch die Reihenschaltung einer Druckiuftfeder und ei- 
ner Schraubenfeder gebiidet ist 

Verwendet man als Arbeitsfluid fiir die Zylinder 292, 
294 ein Hydraulikdl, so ist die Antriebsschiene 326 nur 
durch die Kraft der Schraubenfedem 324 vorgespannt, 
wobei man aber durch die unterschiedliche Einstellung 
der Lage der durch die abgekropften Enden des Blech- 
teiles 308 gebildeten Federsitze die Federvorspannung 
variierenkann. 

Da die gesamte AndrQckeinheit 298 leicht montierbar 
und abnehmbar ist (Ldsen einer zentralen Schraube 331, 
vgl Fig. 18 und 19), kann auch bei einem gemSB den Rg. 
15 und 16 modifizierten Zufiihrforderer 34 das Forder- 
band38 mit wenigen Handgriffen abgenommen werden. 

Die Rg. 20 und 21 zeigen eine ahnliche seitliche An- 
driickeinrichtung fiir den der Schneidflache 42 benach- 
barten Endabschnitt des Produktlaibes. Eine Andruck- 
platte 332, welche eine trichterfdrmig zulauf ende FOh- 
rungsfl&che 334 aufweist, ist mit FQhrungsst&ben 336 
verbunden, welche in FQhrungsbuchsen 340 laufen, die 
von einer Halteplatte 340 getragen sind. Letztere ist auf 
einem Schlittenteil 342 bef estigt 

Auf die Andruckplatte 332 arbeitet ein von der Halte- 
platte 340 getragener Druckluf tzylinder 344. 

Am Schlittenteil 342 ist eine Verstellwelle 346 gela- 
gert, die uber ein Gewinde 348 auf eine Verstellstange 
350 arbeitet Mit letzterer ist ein Gleitkopf 352 verbun- 
den, der in einer Nut 354 des Schlittenteiles 342 gef uhrt 
ist Letzteres hat eine FQhrungsbohrung 358, welche auf 
einem mit dem Maschinenrahmen verbundenen Fiih- 
rungsstab 360 l^Luft Letzterer trdgt einen Keilgetriebe- 
zapfen 362, der in einer schraggesteliten Keilgetriebe- 
nut 364 des Gleitkopfes 352 lauft 

An dem Gleitkopf 352 ist eine Zugstange 366 befe- 
stigt, deren in der Zeichnung nicht wiedergegebenes 
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linkes Ende symmetrisch an einem zum Gleitkopf 352 
ahnlichen Gleitkopf (gleiche SchrUgstellung der Keilge- 
triebenutl) bef estigt ist, wie Fig. 23 zeigt Letzterer ist 
wiederum in einem zum Schlitten 356 synunetrischen 
5 Schlittenteil verschiebbar, der seinerseits auf einem 
zweiten Fuhrungsstab 360 verschiebbar ist, das ganze 
analog wie obenstehend unter Bezugnahme auf Fig* 20 
und 21 beschrieben. 

Die Zugstange 366 durchsetzt einen quadratisches 

10 Querschnittsprofil aufweisenden hohlen Tragstab 368, 
dessen Enden in Ausnehmungen 370 der Schlittenteile 
342 unverdrehbar einsitzen. Der Tragstab 368 trUgt die 
Schneidleiste44. 
Man erkennt, daB durch Drehen der Verstellwelle 344 

15 in der einen oder anderen Richtung die Schlittenteile 
342 und damit die Schneidleiste 44 sowie die Andriick- 
platte 332 in der einen oder der anderen Richtung in 
FSrderrichtung bewegt werden. Auf diese Weise laBt 
sich die Schneidleiste 44 bei laufendem Schneidkopf fein 

20 so zustellen, daB sie die Schneidflache des Spiralmessers 
18 gerade nicht berOhrt, dieser aber eng benachbart ist 
Eine derartige feine Einstellung der Schneidleiste ist im 
Hinblick auf ein sauberes Abschneiden der Scheiben 
wichtig. 

25 Da das Spiralmesser eine tellerahnliche Querschnitts- 
geometric hat (vgl insbesondere Fig. 3% andert sich die 
exakte Lage seiner Schneidkante wegen einwirkender 
Zentrifugalkrafte geringfOgig in Abhangigkeit von der 
Drehzahl, mit der das Spiralmesser gedreht wu-d. Die 

30 bei Drehzahlanderung notwendig werdende Feinein- 
stellimg der Schneidleiste 44 kann infolge der in den 
Fig. 20 bis 23 gezeigten Verstelleinrichtung fOr die 
Schneidleiste 44 einfach und prazise vorgenonmien 
werden. 

35 Auch thermisch bedingte Abstandsanderungen zwi- 
schen der Schneidleiste 44 und dem Spiralmesser 18 
konnen so auf einf ache Weise kompensiert werden. 

Wie aus den Fig. 24 und 25 ersichtlich, hat das 
Schneidkopfgehduse 20 eines abgewandelten Schneid- 

40 kopfes 14 eine Vorderwand 372, an welcher verteilt Be- 
festigungsaugen 374 festgeschweiBt sind. Letztere ha- 
ben Gewindebohrungen, die Befestigungsschrauben 
376 aufnehmen. Die Befestigungsschrauben 376 erstrek- 
ken sich durch Langsschlitze 378, die in einer Lagerplat- 

45 te 380 vorgesehen sind. Letztere tragt den Motor 24 
sowie die Lagereinheit 22 fur das Spiralmesser 18. 

Femer ist auf den mittleren Befestigungsaugen 374 
benachbarter Hdhe an der Lagerplatte 380 ein Verstell- 
bolzen 382 befestigt Bei geldsten Befestigungsschrau- 

50 ben kann an dem SteUbolzen 382 das freie Ende eines in 
Fig. 24 gestricheit angedeuteten Stellhebels 384 angrei- 
fen, dessen Unterseite am benachbarten Befestigungs- 
auge 374 abgestOtzt wird Auf diese Weise liBt sich dann 
die Lagerplatte 380 leicht in vertikaler Richtung einstel- 

55 len. Nach Vomahme der gewtoschten Einstellung wu-d 
durch Anziehen der Befestigungsschrauben 376 die La- 
gerplatte in ihrer Position fixiert Auf diese Weise kann 
man die Schnitt- bzw. Durchtauchtiefe des Spiralmes- 
sers 18 einstellen. Zur Erleichterung der Einstellung 

60 kann auf dem Maschinenrahmen eine Skala 386 vorge- 
sehen werden, die mit einem von der Lagerplatte 380 
getragenen Zeiger 388 zusammenarbeitet 

Fig. 26 zeigt eine seitliche Ansicht eines Abschnittes 
eines Zahnriemenbandes, welches als Fdrderband in ei- 

65 nem der oben beschriebenen Zufuhrfdrderer dienen 
kann. Das Fdrderband hat einen mittigen Bandabschnitt 
390, auf welchen nach auBen weisende Z^hne 392 und 
nach innen weisende Zahne 394 aufgesetzt sind. Die 
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nach innen weisenden Zahne 394 arbeiten mit den Um- 
ienkrolien zusammen, wShrend die auf der AuBenseite 
liegenden Zahne 392 eine rauhe und hohe Reibung auf- 
weisende F5rderflache bildea 

Ein solcher Zahnriemen hat in bekannter Weise eine 5 
flexible Annierung, welche aus Gewebe oder einem Fa- 
dengelege bestehen kann, und an diese Armierung ist 
ein zur Verwendung in Zusammenhang mit Lebensmit- 
teln zugelassener flexibler, jedoch harte Kanten bilden- 
der Kunststoff angespritzt 10 

Fig. 27 zeigt einen Abschnitt aus einem abgewandel- 
ten Forderband, bei welchem in einen flexiblen Bandab- 
schnitt 390 scharfkantige Partikel 396 eingebettet sind 
Dieses Einbetten kann iLhnlich erfoigen, wie von Schleif- 
bSndern her bekannt 15 

Fig. 28 zeigt ein nochmais abgewandeltes Fdrder- 
band» in dessen Bandabschnitt 390 Edelstahidrahtstiicke 
398 eingebettet sind Diese sind vorzugsweise um einen 
kleinen Winkel gegenQber der ForderflSche verkippt 

Fig. 29 zeigt ein nochmais abgewandeltes Forder- 20 
band, bei welchem auf einem flexiblen Bandabschnitt 
390 eine dicke Schaumstoffschicht 400 aufgebracht ist 
In dleser erzeugt ein aufgelegter Produktlaib eine ge- 
strichelt bei 402 angedeutete Vertiefung, welche einem 
Rutschen des Produktlaibes auf der F5rderbandoberfl&- 25 
che emen Verformungswiderstand entgegensetzt, der 
zur Haftreibung hinzukommt. Auch hier ist der Bandab- 
schnitt wieder in bekannter Weise aus Armierung und 
elastischem Kunststoff material aufgebaut 

Bei den in den Fig. 27 bis 29 gezeigten Forderbandem 30 
kann der Bandabschnitt wiederum in bekannter Weise 
aus einer Armierung und angespritztem Kunststoff be- 
stehen. 

PatentansprQche 35 

1. Schneidmaschine zum Zerschneiden von Pro- 
duktlaiben, mit einem Maschinenrahmen (lOX mit 
einem Schneidkopf (14)i welcher ein Schneidmesser 
(18) mit intermittierend in einer Schneidfl^he (42) 40 
bewegter Schneidkante aufweist, und mit emer 
vom Maschinenrahmen (10) getragenen ZufOhrein- 
richtung (16), welche die zu zerschneidenden Pro- 
duktlaibe gegen den Schneidkopf (14) zustellt, da- 
durch gekennzeichnet, da6 die ZufQhreinrichtung 45 
(16) einen unteren ZufQhrfdrderer (34) aufweist, der 
ein endloses flexibles Forderband (38) aufweist, 
welches um zwei beabstandete Umlenkmittel (98, 
100) umiauft, welches durch einen Motor (118) an< 
getrieben ist und welches in semem obenliegenden 50 
Arbeitstrum durch eine Stiitzeinrichtung (114) ab- 
gestOtzt ist, wobei die AuQenfliche des Fdrderban- 
des (38) so ausgebildet ist, daB sie unter hoher Rei- 
bung mit der Unterseite der zu zerschneidenden 
Produktlaibe (148 bis 152) zusammenarbeitet 55 

2. Schneidmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der untere Zufiihrforderer (34) 
um eine Achse verschwenkbar am Maschinenrah- 
men (10) angebracht ist, welche seinem stromabsei- 
tigen Ende benachbart ist oder mit diesem zusam- eo 
menfalit 

3. Schneidmaschine nach Anspruch 2, gekennzeich- 
net durch mmdestens einen Motor (142) zum Ver- 
stellen des unteren Zufuhrforderers (34) zwischen 
einer im wesentlichen horizontalen Beschickungs- 65 
stellung und einer in Forderrichtung gesehen abfal- 
lenden Arbeitsstellung. 

4. Schneidmaschine nach Anspruch 3, dadurch ge- 



kennzeichnet, dafi der VersteUmotor (142) ein Ar- 
beitszylinder ist und die Arbeitsstellung und die Be- 
schickungsstellung des unteren Zufiihrfdrderers 
(34) durch die Endlagen dieses Arbeitszylinders 
vorgegeben sind. 

5. Schneidmaschine nach Anspruch 3 oder 4, ge- 
kennzeichnet durch eine Einrichtung zum Ansteu- 
ern des Antriebsmotors (118) des unteren Zufiihr- 
fdrderers (34) in Fdrderrichtung dann, wenn sich 
der Zufiihrforderer in seiner horizontalen Beschik- 
kungsstellung befindet und gleichzeitig ein bei sei- 
nem stromaufseitigen Ende vorgesehener Produkt- 
laibfiihler (128) auf das vordere Ende eines Pro- 
duktlaibes (148 bis 152) anspricht, derart, daB der 
Zufiilu'fdrderer (34) um mindestens die Lange des 
Produktlaibes weiterbewegt wird vorzugsweise 
das vordere Ende des Produktlaibes bis zum strom- 
abseitigen Ende des Zufiihrfdrderers (34) bewegt 
wird 

6. Schneidmaschine nach einem der Ansprilche 3 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB sie ein Aufien- 
gehause (12) aufweist, welches mit Sicherheitsfiih- 
lem ausgestattete, zum Geh&useinneren fOhrende 
TQren aufweist, derart, daB beim Offnen einer sol- 
chen Tiir der Betrieb der Schneidmaschine unter- 
brochen wird, wobei jedoch eine beim stromaufsei- 
tigen Ende des in der Beschickungsposition stehen- 
den unteren Zufuhrforderers (34) vorgesehene Be- 
schickungsoffnung (124) des AuBengehauses ein 
Hindurciifuhren mindestens eines Produktlaibes 
gestattet, ohne daS der Betrieb der Schneidmaschi- 
ne unterbrochen wird 

7. Schneidmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest iiber 
dem stromabseitigen Abschnitt des unteren Zu- 
fuhrforderers (34) ein oberer Zufiihrfdrderer (154) 
vorgesehen ist, welcher mindestens ein flexibles 
Fdrderband (160) aufweist, das um beabstandete 
Umlenkmittel (164, 170, 172, 182, 194, 196, 198) um- 
iauft. das mit seinem untenliegenden Arbeitstrum 
durch eine Stutzeinrichtung (206) abgestutzt ist, das 
durch einen Motor (166) synchron zum unteren Zu- 
fQlirfdrderer (34) angetrieben ist und dessen Au- 
Benseite unter hoher Reibung mit der Oberseite 
der zu zerkleinernden Produktiaibe (148 bis 152) 
zusammenarbeitet 

8. Schneidmaschine nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB stromabseitige Umlenkmittel 
(182) ftir die Arbeitstrums der Forderbander (160) 
des oberen Zufiihrfdrderers (154) und stromaufsei- 
tige Umlenkmittel (172) fiir diese Arbeitstrums un- 
abhdngig voneinander in zur Forderebene senk- 
rechter Richtung verstellbar smd 

9. Schneidmaschine nach Anspruch 8 oder 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB der obere Zufiihrforde- 
rer (154) eine Meiirzahl nebeneinander iiegender 
Forderbander (160) mit getrennten und getrennt 
verlagerbaren Umlenkmitteln (172, 182) fiir ihre 
Arbeitstrums sowie getrennt verlagerbaren Spann- 
mittehi (188) aufweist 

10. Sdmeidmaschme nach einem der Anspruche 7 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der obere Zu- 
fflhrfdrderer (154) insgesamt in zur Fdrderebene 
senkrechter Richtung verstellbar (222) ist. 

11. Schneidmaschine nach einem der Ansprilche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dafl das stromab- 
seitige Umlenkmittel (98) des unteren Zuf Oluf drde- 
rers (34) von der Schneidflache (42) des Schneid- 
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kopfes (14) um eine Strecke beabstandet ist, die 
verglichen mit dem Abstand seiner beiden Umlenk- 
mittel (98^ 100) klein ist, und daB sich zwischen dem 
stromabseitigen Ende des unteren Zufflhrfdrderers 
(34) und der Schneidflache (42) ein zweiter, kurzer 5 
unterer Zufiihrfdrderer (32) erstreckt, der ein flexi- 
bles Fdrderband (36) aufweist, welches um zwei 
beabstandete Umlenkmittel (46, 48) uml^uft, dessen 
obenliegendes Arbeitstrum durch eine Stiitzein- 
richtung (d4) abgestUtzt ist, welches von einem Mo- 10 
tor (78) angetrieben ist und welches auf seiner Au- 
fienseite untei* hoher Reibung mit den zu zerklei- 
nernden Produktlaiben zusammenarbeitet, wobei 
die beiden Arbeitstrums von kurzem unterem Zu- 
fiihrfdrderer (32) und langem unterem Zufuhrfdr- 15 
derer (34) eine im wesentlichen durchgehende, un- 
ter hoher Reibung mit der Unterseite der zu zer- 
kleinernden Produktlaibe zusanmienarbeitende 
Forderflache bilden. 

12. Schneidmaschine nach Anspruch 11, dadurch 20 
gekennzeichnet, daB der kurze untere ZufUhrf 5rde- 
rer (32) um eine seinem einlaufseitigen Ende be- 
nachbarte Achse (56) verschwenkbar ist, wobei die- 

se Schwenkachse vorzugsweise mit der Drehachse 
einer das stromaufseitige Umlenkmittel (48) bilden- 25 
den Umlenkrolle zusammenfailt, welche durch den 
Motor (78) des kurzen unteren Zufahrfdrderers 
(34) angetrieben ist 

13. Schneidmaschine nach Anspruch 12, gekenn- 
zeichnet durch einen auf den kurzen ZufOhrfdrde- 30 
rer (32) arbeitenden Schwenkantrieb, welcher 
durch eine Oberwachungseinrichtung (90) aktiviert 
wird, die anspricht, wenn das Ende eines Produkt- 
laibes einen vorgegebenen Mindestabstand bezUg- 
lich der Schneidflache (42) erreicht hat oder diesen 35 
unterschreitet 

14. Schneidmaschine nach einem der Anspriiche 1 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ei- 
nes der Forderbander der verschiedenen Zufiihr- 
fdrderer auf seiner AuBenseite mit einer Vielzahl 40 
von unter gleichem Abstand aufeinanderfolgenden 
Zahnen (392) versehen ist 

15. Schneidmaschine nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB mindestens eines der Fdrder- 
bander der verschiedenen Zufiihrfdrderer ein au- 45 
Ben und innen mit Zahnen (392, 304) versehenes 
Zahnriemenband ist 

16. Schneidmaschine nach einem der AnsprOche 1 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ei- 
nes der Forderbander der verschiedenen Zufiihr- 50 
fdrderer auf seiner AuBenseite mit scharfkantigen 
Partikeki (396) besetzt ist 

17. Schneidmaschine nach einem der AnsprQche 1 
bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ei- 
nes der Forderblnder der verschiedenen Zufiihr- 55 
fdrderer auf seiner AuBenseite mit Stachehi, z. B. 
Drahtstucken (398) besetzt ist 

18. Schneidmaschine nach einem der AnsprQche 1 
bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ei- 
nes der Fdrderbander der verschiedenen ZufQhr- eo 
fdrderer eine sich unter dem Gewicht eines Pro- 
duktlaibes elastisch verformbare AuBenschicht 
(400) aufweist 

19. Schneidmaschine nach Anspruch 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB die verformbare AuBen- 65 
schicht (400) eine Schaumstoffschicht ist, welche 
durch eine auBenliegende Hautschicht dicht ver- 
schlossen ist 
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20. Schneidmaschine nach einem der Anspriiche 1 
bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ei- 
nes der Fdrderb^der der verschiedenen Zufiihr- 
fdrderer durch eine Mehrzahl aneinanderstoBen- 
der paralleler TeUblnder (36a, 36b, 36c; 38a, 38b, 
38c)gebildet ist 

21. Schneidmaschine nach einem der AnsprQche 1 
bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Motoren 
(78; 118; 166^ welche die Fdrderbander der ver- 
schiedenen Zufiihrfdrderer antreiben, in Abhangig- 
keit von der verbleibenden Restlange der zu zer- 
schneidenden Produktlaibe (148 bis 152) erregt 
werden. 

22. Schneidmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB die auf die Fdr- 
derbander der verschiedenen Zufiihrfdrderer (32, 
34, 154) arbeitenden Motoren (78, 118, 166) mit von 
der Arbeitsfrequenz des Schneidmessers (18) ab- 
hangigen Steuersignalen angesteuert werden, um 
ihre Drehzahl gemaB der Arbeitsfrequenz des 
Schneidmessers (18) einzustellen. 

23. Schneidmaschine nach einem der AnsprQche 1 
bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB die Motoren 
(78, 1 18, 166) der verschiedenen ZufQhrfdrderer (32, 
34, 154) in Abhangigkeit von einem mit dem 
Schneidmesser (14) zusarwnenarbeitenden Takt- 
zahler je nach Erreichen einer vorgegebenen 
Scheibenanzahl fur mindestens einen Messertakt 
auf Stillstand oder RQckwIbtsbewegung angesteu- 
ert werden. 

24. Schneidmaschine nach einem der Anspruche 1 
bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB die Fdrder- 
band-Umlenkmittel (46, 48; 98, 100; 164, 170, 172, 
182, 194, 198) von Rahmenplatten (58, 60; 102, 104; 
208, 228) getragen sind, deren Randkontur kleinere 
L^nge aufweist ist ais die endlosen flexiblen Fdr- 
derbander. 

25. Schneidmaschine nach Anspruch 24, dadurch 
gekennzeichnet, daB mindestens eines der Umlenk- 
mittel fQr ein Fdrderband in Bandiangsrichtung 
verstellbarist 

26. Schneidmaschine nach Anspruch 25, wobei das 
verstellbare Umlenkmittel eine Umlenkrolle ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine auf es arbeitende 
Verstelleinrichtung aufweist: exzentrische Lager- 
hulsen (64, 66), die mit den beiden Enden einer Ach- 
se (54) zusammenarbeiten, auf welcher das verstell- 
bare Umlenkmittel (46) angeordnet ist, Feder/Nut- 
Verbindungen (72, 74) zwischen den Exzenterbuch- 
sen (64, 66) und dem benachbarten Ende der Achse 
(54) sowie an einem der Enden der Achse vorgese- 
hene FormschluBmittel (76) zum Ansetzen eines 
SchlQssels. 

27. Schneidmaschine nach einem der AnsprQche 1 
bis 26, gekennzeichnet durch eine mit dem hinteren 
Ende eines Produktlaibes (148 bis 152) zusammen- 
arbeitende Spannzangeneinheit (156X die durch ei- 
nen zugeordiieten Linearantrieb (158) wahlweise 
parallel und synchron zu den ZufQhrfdrderern (32, 
34, 154) verfahrbar bzw. unabhSngig von den Zu- 
fQhrfdrderern verf ahrbar ist 
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